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@ Mischen von Faserkomponenten 

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrich- 
tung zum Mischen von Faserkomponenten mittels Wiege- 
speisung bei welchem das zu dosierende Fasermateria! 
von einer Materialzufuhr in einen Wiegebehalter gefor- 
dert wird, welchem ein Vorfullraum vorgeschaltet ist, der 
von dem nachgeschalteten Wiegebehalter durch eine 
steuerbare Klappe getrennt ist, die wahrend des Abwurfs 
der Wagung geschlossen ist, so daft der Vorfullraum ge- 
fullt wird. Der Wiegeeinrichtung wird eine gewunschte 
Soilgewichtskurve vorgegeben nach welcher die Fullung 
des Wiegebehalters durch entsprechende Variation der 
Materialzufuh r in den Wiegebehalter vorgenommen wird. 
Der Ablaut des Wiegezyklus wird durch die jeweilige pro* 
zentuale Fordermenge uber der prozentualen Zeit des 
Wiegezyklusses (Einheitskurve) festgelegt. Das Fassungs- 
vermogen des Vorfullraumes entspricht dem Fassungs- 
vermogen des Wiegebehalters. 
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Beschreibung 



Die Erfindung bctrifft ein Vcrfahrcn zum Mischcn von 
Faserkomponenten rniucJs Wiegekastcnspeisung, die mil ei- 
neni Wiegebehalter und einem Vorfullraum ausgestauel 5 
sind, wobei der Wiegebehalter von dem vorgeschalteten 
Vorfullraum durch eine sicucrbare Klappe getrennt ist, die 
wahrend des Abwurfs der letzien Wagung geschlossen ist, 
so daB der Vorfullraum gefullt wird. 

Die Verwiegung der Fasern nach dem bekannten diskon- 10 
tinuicrlichen Verfahrcn erfolg!. in der Regel so, daB der Wie- 
gebehalier mil zwei unierschiedlichen Materialzufuhrlei- 
slungen beschickt wird, wobei die Zufuhrleistung von der 
Nadeibandgeschwindigkeit bestimmt ist. Zunachst erfolg! 
eine Grobdosierung mil hoher Nadeibandgeschwindigkeit, 15 
urn den Wiegebehalter in moglichst kurzer Zeit zu fullen. 
Allerdings isl mil dieser hohen Nadeibandgeschwindigkeit 
nur unexakt das gewunschte Wiegegewichi zu erreichen. 
Deshalb wird diese Schncllfullung nur biszu einem gewis- 
sen Fiillungsgrad durchgefuhrt. Sobald dieser erste Grenz- 20 
wen der Grobfullung erreicht isl, wird das Nadelband auf 
nicdrige Geschwindigkeii umgeschaliet, und es folgt mil 
dieser niederen Geschwindigkeii die Fcindosierung, bis das 
gewunschte Endgewichl erreicht ist. Beim Erreichen dieses 
zweiten Grcnzwertes wird das Nadelband stillgesetzt. An- 25 
schlieBend wird von der Waage das genaue Gewicht ermit- 
telt. Zur genauen Gewichtsermittlung ist es notwendig, daB 
sich die Waage im Slillstand befindet, d. h. daB sie keine 
durch das Fullen verursachte Schwingungen mehr ausfiihrt. 
Dieser Vorgang kann bis zu 2 oder 3 Sekunden benotigen. 30 
Danach wird der Wiegebehalter enileert. und tariert, d. h. die 
Wiegeeinrichlung wird genau auf den NullpunkL eingeslcllt. 
Damit ist die Wiegevorrichtung fur die nachste Verwiegung 
vorbereitet, und das Nadelband wird emeut eingcschaltet, 
um zunachst mil hoher Geschwindigkeit die Grobfullung fur 35 . 
den nach st en Wiege vorgang durchzufuhrcn. 

Trotz genauer Einstellung der Wiegevorrichtung und so- 
fonigem Stillselzen des Nadelbandes fallen nach dem Errei- 
chen des zweiten Grenzwertes noch Fasern in den Wiegebe- 
halter, so daB der gewunschte Wiegewert uberschritten, bis- 40 
weilen auch unterschritten wird. Dies ist besonders dann der 
Fall, wenn das Fascrmaterial nur wenig geoffnel ist. Zum 
Ausgleich dieser Ungenauigkeil wird dieser Gewichtswert 
ermittelt und bei den weiteren Verwiegungen gewichtsma- 
Big berucksichtigt. AuBerdem sind uber dem Wiegebehalter 45 
Absperrklappen vorgesehen, die sofort bei Erreichen des 
Endgewichtes schlieBen, um ein Nachfullen von Fasermate- 
rial in den Wiegebehalter zu vermeiden. 

Zur Beschleunigung des Wiegezyklusses ist ein schnelles 
Befiillen des Wiegcbeha Iters wunschenswert, jedoch fuhrl 50 
eine hone Nadeibandgeschwindigkeit zwar zu einem hohen 
Durchsatz, jedoch ist infolge der schlechteren Offnung des 
Fasermaterials die Wiegegenauigkeit gering, da es zum Mit- 
reiBen von Material und dergleichen kommt. Fine niedrige 
Nadeibandgeschwindigkeit bewirkt zwar eine bessere Off- 55 
nung und damit auch eine hohe Verwiegegenauigkeil, je- 
doch ist der Durchsatz und damit die Befullgeschwindigkeit 
des Wiegebehallers gering. Es ist deshalb das Ziel, bei der 
Befullung einen moglichst hohen Durchsatz und Lrotzdem 
eine gute Offnung und hohe Genauigkeit bei der Verwie- 60 
gung zu erreichen. 

Ferner spiclcn beim Verwiegen von Fasern die material- 
spe/.ifischen Eigenschaften eine groBe Rollc. Es miissen 
deshalb alle Drehzahlen und Grenzwerte auf diese material- 
spezifischen Eigenschaften eingestellt werden. Die Bela- 65 
dung des Fullraumcs vor dem Nadelband hat dabci ebenfails 
einen EinfluB auf die einzuslellenden Parameler. 

Fasermischanlagen werden in der Regel mil mehrcren 



Wiegebehaltem und mil unierschiedlichen Rohstotfen be- 
trieben. Die langsamste Verwiegung bestimml den Durch- 
satz der gesamten Produktionsanlage. Um bei dem beschrie- 
benen Verwiegeverfahren die gewiinschten Genauigkeiten 
und Durchsaize zu erreichen, ist es notwendig, daB die An- 
lagc von Bcdienungspersonal mil guten Verfahrenskenntnis- 
sen und Erfahrungen eingestellt wird. Die Einstellwerte 
miissen fur jeden Fasertyp empirisch ermittelt werden, was 
aufwendig ist. 

Es sind zwar schon elektronisch gesieuerte Verwiegeein- 
richtungen bekannt, die die Bedienung und Ubcrwachung 
derartiger Mischanlagen erheblich crlcichtern, dennoch ist 
es notwendig, die entsprechenden Daten und Erfahrungs- 
werle fiir jede zu mischende Komponente in die Stcuervor- 
richtung einzugeben und zu speichern und fur die jeweils 
zur Verarbeitung ansichenden Materialien und gewiinschten 
Mischungen fiir das Slcuerprogramm abzurufen. Dies ist 
zeitaufwendig und erf order t erfahrenes Fachpersonal. Au- 
Berdem bestcht stets die Gefahr von Fehleinstcllungcn. Bei 
neuen Mischungen und Materialien miissen die Erfahrungs- 
werte erst ausprobiert und ermittelt werden. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein Verfahren 
und eine Verwicgeeinrichtung zu schaffen, um das Einstel- 
len erheblich zu vereinfachen und auch bei hohem Durch- 
satz cine gute Offnung und groBe Wiegegenauigkeit zu er- 
reichen. Diese Aufgabe wird durch die Merkmale der An- 
spriiche 1, 13 und 15 in Kombination als auch jeweils fiir 
sich gelost. Weitere Einzelheiten der Erfindung werden an- 
hand der Zeichnungen naher beschrieben. Es zeigen 

Fig. 1 einen Wiegespeiscr in schematischer Darstellung 
Fig. 2 eine Mischanlage mit drei Wiegespeisern 
die Fig. 3, 4 und 5 vcrschiedene Kurven, gemaB welchen 
die Einstellung bzw. Sleuerung der Anlage erfolgt 

Fig. 6 einen Vergleich der Fordermenge mit und ohne Un- 
lerbrechung der Forderung 

Fig. 7 einen Wiegespeiser mit vergroBertem Vorfullraum. 
Fig. 1 zeigt einen Wiegespeiser schematise!! in seinem 
Aufbau. Die Ballcn 1', 1", 1'" werden uber den Zufuhrtisch 2 
und dessen Forderband 3 dem Nadelband 4 zugefuhrt, das 
aus den zugefuhrten Ballen Fladen lost und nach oben gegen 
die Ruckstreifwalzc 5 fordert. Die^Riickstreifwalzc 5. isl in 
ihrem Abstand zum Nadelband 4 einstellbar gelagert und 
drehl sich im Gegensinn zu der Forderrichtung des Nadel- 
bandes 4. Zu groBe Fasermengen, die mil dem Nadelband 4 
aufsteigen, werden durch dicsen Abstand der Riickstreif- 
walze 5 nicht hindurchgelassen, sondern von dieser zuriick- 
gehalten. In der Regel sind das Forderband 3 des Zufuhrti- 
sches 2 und das Nadelband 4 anlriebsmaBig rnitcinander 
verbunden. An das Nadelband 4 schlieBt sich die mit hoher 
Geschwindigkeit umlaufende Abschlagwalze 6 an, welche 
das Fasennaterial aus dem Nadelband 4 herausschlagt und 
dabei offnet. Die durch die Abschlagwalze 6 herausgeloslen 
Fasern oder Faserflocken werden in einen Vorfullraum 8 ge- 
fordert, welcher durch Klappen 9 verschlossen und gegen 
den Wiegebehalter 10 abgesperrt werden kann. Ein Ventila- 
tor 7 sorgt fiir die Staubabsaugung. Unler dem Wiegebehal- 
ter 10 isl ein Mischband 12 entlanggefuhrt, auf das die in 
dein Wiegebehalter 10 gewogenen Fasern abgeworfen wer- 
den. Am Ende des Mischbandes 12 ist eine Druckwalze 11 
angeordnet, um das Fascrmaterial zu einer gleichm alii gen 
Watte fiir die Speisung in einen Mischoffner 13 zu verdich- 
tcn. 

Fig. 7 zeigt einen Wiegespeiser mit vergroBertem Vorfull- 
raum SO. Tcile dieses Wiegespeisers mit der gleichen Funk- 
lion sind auch gleich bezcichnet wie in Fig. 1 , so daB die Be- 
schreibung des Wiegespeisers gemaB Fig. 1 auch fiir Fig. 7 
gilt. Uber dem Wiegebehalter 10 ist ein groBcr Vorfullraum 
80 angeordnet, der bis ctwa 80% des Fassungsvermogcns 
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des Wiegebehalters 10 hat. Dieser vergroBene VorfiilLraum 
diem dazu, das wahrend der Beruhigungszeit der Waagc und 
dem Abwerfen des Inhalles des Wiegebehalters 10 auf das 
Forderband 12 gelieferte Material aufzunehmen, so daR das 
Nadelband 4 ohne Slillstand Fasermaterial fordern kann. 
Zur Uberwachung des Fullstandes des Vorfultraumes sind 
zu beiden Seiten MeBvorrichtungen 13 angeordnet. Vor- 
zugsweise besiehen diese MeBvorrichtungen aus Licht- 
schranken. 

Fig. 2 zeigt eine Anlage mit drei Wicgckastenspeisem I, 

11 und HI, die jeweils einc Komponente auf das Mischband 

12 abwerfen. Das Abwerfen aus den Wiegebehaltern 10 er- 
folgt jeweils so, daB die zu mischenden Anteile ubereinan- 
der geschichtet werden und gleichzeitig zuin Einzug in den 
Mischoffner 13 gelangen. D.h. zuerst wirft der Wicgespeiser 
III seinen Kornponentenanteil auf das Mischband 12, wel- 
ches diese Lage zum Wicgespeiser II transport ert. Don 
wird aus deni Wiegebehalter 10 die nachste Komponente 
auf die Lage des Wicgespeisers HI aufgelegt und beidcs wei- 
ter zum Wiegespeiser I trans portiert, der dann die dritte 
Komponente auf die beiden Lagen aufbringt. Alle drei La- 
gen laufen am Ende des Transportbandes 12 unter einer 
Druckwalze 11 hindurch und werden dem Mischoffner 13 
zugefuhrt, der die Lagenpakete kontinuierlich vermischt 
und durch die Rohrleitung 14 an einc Mischkamrner abgibt. 

Das Beschicken des Wiegebehalters 10 erfolgt bei einer 
bekannten Vorrichtung in der Weisc, daB in einer ersten 
Phase der Materialtransport schnell lauft ohne Gewichts- 
kontrolle, d. h. die Absperrklappen 9 sind geschlossen, und 
das Material sammelt sich in dem Vorfullraum 8. Wahrend 
dieser Zeit schlieBt die Bodenklappe des Wiegebehalters 10 
nach Abwerfen der letzten Wagung, und es erfolgt eine Aus- 
tarierung, wenn die Bodenklappe geschlossen ist. In einer 
zweiten Phase lauft der Materialtransport noch immcr 
schnell und ohne Gewichtskontrolle, aber die Absperr- 
klappe 9 offnet und wirft das angesammelte Material in den 
Wiegebehalter 10, dessen Bodenklappe geschlossen ist. In 
einer dritten Phase folgt nun bei schnellem Materialtrans- 
port ein Auffullen des Wiegebehalters 10, bis bei einer be- 
stimmten Fullmenge, die geringer ist als das Sollgewicht ein 
Signal ausgelost wird, das den Materialtransport auf eine ge- 
ringe Geschwindigkeit umschaltel, mit dem die restliche 
Fullung auf das Endgewichl erfolgt. Ist das Endgewichl er- 
reicht, wird der Materialtransport abgeschaliet und die Ab- 
sperrklappen 9 geschlossen. Es erfolgt eine Beruhigungszeit 45 
von etwa 2 Sckunden zur Endgewichtsmessung. SchlieBlich 
wird bei noch immer abgeschaltetcm Materialtransport und 
geschlosscner Klappen 9 die Bodenklappe geoffnet und die 
Wagung auf das Mischband 12 abgeworfen. 

Das Vorfullen dient zur Erhohung der Produktionslei- 
stung durch Reduzierung der Stillstandszeitcn des Material- 
transportes, da bei geschlossener Absperrklappe 9 in den er- 
sten beiden Phasen bereits der Materialtransport wieder ein- 
setzen kann. Allerdings ist die Vorfullfunktion nach dem be- 
kannten Verfahren nicht anwendbar, wenn die Material- 
transportgeschwindigkeit starken Schwankungen unteriiegt. 

Durch das erfindungsgernaRc Verfahren werden diese 
Nachieile beseitigt. Die Materialzufuhrung erfolgt zwar mil 
unterschiedlichen Geschwindigkeiten, sic ist jedoch dau- 
ernd in Betrieb, so daB keine Stillstandszeitcn entstehen. 
Dies hat den groBen Vorteil, daB durch die Verteilung der 
Materialzufuhrung auf cinen grdBeren Zeitraum, der sonst 
durch die Stillstandszeiten belegt war, mit niedrigeren Mate- 
rial transportgeschwindigkeiten gearbcitet werden kann, die 
zu einer wesentlich besseren Offnung und genaueren Dosie- 
rung fiihren. Als weiterer Gegenstand der Erfindung erubrigt 
sich ein Einstellen der einzelnen Parameter, da sich die ein- 
zelnen Geschwindigkeiten fur Materialtransport und Befiil- 
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lung einschlicBlich der Zcitabstande innerhalb des Wiegezy- 
klus von selbst optimieren und dabei gleichzeitig auf die un- 
terschiedlichen Materialien einstellen. Die erfindungsgc- 
inaBe Arbeitsweisc ist folgendc: 

Zunachsi wird der gewunschte Ablauf eincs Wiegezyklus- 
ses in einer sog. Einheitskurve festgehalten. Dieser Zyklus 
ist aus der Summc vieler Erfahrungswerte hcrvorgegangen 
und stellt die Materialzufuhr prozentual iiber der Zeit eincs 
Wiegezyklusses eben falls prozentual dar, der in Zeitab- 
schnitte unleneilt ist. Nachdem die Nadelbandgeschwindig- 
keit des Wicgespeisers mil der Material fordermenge anna- 
hernd proportional ist, stellt diese Einheitskurve in Prozent 
in etwa den Verlauf der Nadelbandgeschwindigkeit und so- 
mit der Materialzufuhr bzw. Fordermenge pro Zeitcinheit 
dar. Es wurde uberraschend festgestellt; daB sich der opti- 
malc Ablauf der Materialzufuhrgeschwindigkeit in alien 
Fallen in etwa gleich verhalt, so daB diese Kurve in der Pro- 
zentdarstellung auf alle konkreten Werte ohne weiteres 
ubertragen werden kann. Das hat den groBen Vorteil, daB der 
Steuereinrichtung mit der Einheitskurve der Ablauf des 
Wicgezyklus und damit ein wesentlicher Parameter cinge- 
geben ist, so daB fur den konkreten Einzelfall nur noch die 
Verwicgczcit und das einzuhaltendc End-Sollgewicht einzu- 
geben ist. Natiirlich kann ein Rechner auch diese beiden 
25 Werte dirckt aus der gewunschten Produktionslcistung cr- 
mitteln. Da die Fullkapazitat des Wiegebehalters vorgege- 
ben ist, crrechnet der Rechner die notwendige Anzahl der 
Wiegezyklen und deren Zeitspanne, sowie das jedem Wic- 
gezyklus vorzugebende Sollgewicht, Anhand des vorgege- 
benen Sollgewichtes errechnet iiber die Einheitskurve (Fig. 
3) der Rechner die Sollgewichtskurve (Fig. 4), nach welcher 
Liber einen Soll/Ist-Wcrtvergleich die Fullung des Wiegebe- 
halters 10 durch entsprechende Variation der Faserlieferung 
in den Wiegebehalter 10 gesteuert wird. ZweckmaBig wird 
dabei die Nadelbandgeschwindigkeit jeweils so geregclt, 
daB ein Stillstand dcs Nadelbandes 4 nicht erfolgt oder nur 
in Ausnahmcfallen, so daB sich die Materialforderung uber 
den gesamten Wiegczyklus erstreckt. Dies wird durch cinen 
moglichst groB dimensionierten Vorfullraum 80 (Fig. 7) er- 
moglicht, der wenigstens halb so groB, am besten etwa 2/3 
bis die gesamte GrdBe des Wiegebehalters 10 bemiBt, und 
somit in der Lage ist, eine dauernde Materialzufuhr aufzu- 
nehmen, auch wahrend der Beruhigungsphase der Waage 
und dem Abwerfen des Endgewichtes aus dem Wiegebehal- 
ter 10. Damit wird nicht nur ein wesentlich schnellcres Be- 
fiillen und damit auch groBere Leistung des Wiegespeisers 
erreicht, sondern durch die nunmehr mogliche geringere 
Fullgeschwindigkcit eine bessere Faseroffnung und ge- 
nauere Fullung erreicht. Natiirlich kann die Einsparung der 
Stillstandszeit der Materialzufuhr auch zur Kiirzung der 
Dauer des Wiegczyklus benufzt und dadurch die Leistung 
erhoht werden, ohne daB die Qualitat der Offnung darunter 
leidet. 

Der Wiegczyklus ist im wesentlichen in drei Phasen auf- 
geteilt, und zwar (Fig. 6) in Vorfullen (Zone A), Hauptfullcn 
(Zone B) und Feinfullen (Zone C). Dazu komrnt noch die 
Stillstandszeit (Zone D). Bei entsprechender GroBe des Vor- 
fullraumes 8 bzw. 80 kann auf das Hauptfullen ganz ver- 
zichtet werden. so daB der Wicgezyklus sich nur noch in 
VorfuUen (Zone A + B + C) und Feinfullen (Zone D) unter- 
teilt. Das Vorfullen erfolgt bei geschlossenen Klappen 9 in 
den Vorfullraum 8 bzw. 80. Wahrend dieses sog. Vorfullens 
erfolgt die Beruhigungszeit der Waage und die Endge- 
wichtsmessung sowie das offnen und Abwerfen des Endge- 
wichtes auf das Mischband 12 einschlicBlich der ggf. not- 
wendigen Taricrung der Waage. Das Feinfullen erfolgt stets 
nach entleertein Vorfullraum und ged line ten Klappen 9, urn 
die Waage auf das Endgewichl zu bringen. Auf diese Wcisc 
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konnen bis zu 2 oder 3 Sekunden eingespart werden, was bci 
einem iiblichen Wiegezyklus von 12-14 Sek. eine Rcduzie- 
rung dcr Fordergcschwindigkeil bzw. eine Leistungserho- 
hung von 15-25% bedeutet. 

Fig. 3 zeigt die Einheilskurve, und zwar fur einen Wiege- 
zyklus ohne Stillstandszeit der Malerialzufuhr. Wie aus Fig. 
3 hcrvorgeht, ist die Fordermenge am Begin n des Zyklus 
eiwa 100%. Diese Fordermenge wird uber etwa 60% der 
Zeil des Wiegezyklusses aufrechierhalten. Dann wird die 
Fordermenge abgesenkt aufetwa 20% und fur die restlichcn 
20 bis 25% der Wicgezykluszeit mit Abnahine der Forder- 
menge die Fcindosierung bis zurn Endgewicht vorgenom- 
men. Die Flache unter der Einheilskurve siellt die Gesarnt- 
fordennenge dar, die wahrend des Wiegezyklusses erreicht 
und als Endgewicht auf das Mischband 12 abgeworfen wer- 
den soli. Durch Integration dieser Einheilskurve ergibt sich 
die Sollgewichtskurve (Fig. 5). Die Einheilskurve wird da- 
bci fur jede Mischkomponente I, II und HI angeselzt, wobei 
100% jeweils die Fordermenge isl, die erfordcrlich ist, um 
wahrend der Wiegezykluszeil das Sollgewicht der entspre- 
chenden Komponente zu errcichen. Nachdem allc drci 
Komponcnten Fur den Wicgezyklus dieselbe 2Leit haben, 
richtel sich die noiwendige Sollgeschwindigkcitskurve nach 
dem zu errcichenden Sollgewicht. Somit hat die Kompo- 
nente I die hochstc Sollgescnwindigkeit, hier im Beispiel 
mit 60 m pro Minute, die Komponente II mit 30 m pro Mi- 
nute und die Komponente EI mil etwa 10 m pro Minute. 
Dies cntspricht eiwa dcrn Mischungsvcrhaltnis der Kompo- 
ncnten von 60 : 30 : 10. 

Die Steuerung des Mischprozesses uber einer aus der Ein- 
heilskurve abgeleiteten Sollgewichtskurve kann allerdings 
auch beim dem ublichen Wiegezyklus mit Stillstand der Ma- 
te rial forderung wahrend der Beruhigungszeit und Wiegung 
durchgefuhrt werden. Fig. 6 zeigt jedoch in einem Ver- 
gleich, welche enormen Vorteile die Beseitigung der Still- 
siandszeiten zugunsten einer durchgehenden Materialzufuhr 
hal. Die stark gezeichncte Einheitskurve stellt den Wiegezy- 
klus mit der ublichen Stillstandszeit dar. Die Zone A gibt die 
ubliche Vorfullzeit an, die Zone B die Hauptfullung, wah- 
rend die Zone C die Fcindosierung und schlieBlich die Zone 
D die Stillstandszeit der Speisung angibl. Die Prozentzahlen 
geben als Beispiel einen ublichen Ablauf des Wiegezyklus- 
ses an. Dabei ist es unerheblich, ob dcr Wicgezyklus 12 Se- 
kunden oder 16 Sekunden dauert. Im vorliegenden Falle 
wurde das Beispiel einem Wiegezyklus von 14,5 Sekunden 
entnommen. Wie aus Fig. 6 ersichtlich, betragt die Still- 
standszeit immerhin 25 bis knapp 30%. Durch Vcrmeidung 
dieser Stillstandszeit fur die Malerialzufuhr bei entsprc- 
chend groBem Vorfullraum 80 kann die Fordergeschwindig- 
keit etwa auf 60% abgesenkl werden oder unter Ausnutzung 
der vollen Fordergeschwindigkeit eine Vcrkurzung des Wie- 
gezyklus urn 25% erreicht werden. Da die Flachen unter den 
jeweiligen Kurven die Sollgewichtsmcnge darsiellen, wird 
deutlich, wclchen Vorieil das erhndungsgemaBe Verfahren 
bictet. 

Das Vorfullen erfolgt mil einer Materialfordergeschwin- 
digkeil, die so abgestimmt ist, daB der vorhandene Vorfull- 
raum 8 bzw. 80 in der vorgegebenen bzw. zur Verfiigung ste- 
henden Zeit gut genutzt und optimal beschickt wird. Betragt 
die GroBe des Vorfullraumes 80 (Fig. 7) etwa 60 bis 80% 
des Wiegebehalters 10, so erfolgt die wesentliche Befullung 
in dieser Vorfullzeit. Nach Offncn der Klappen 9 gelangt 
diese Vorfullmenge in den Wiegebehiilter 10, und es ist le- 
diglich noch eine Feinbefullung mil niedrigcr Forderge- 
schwindigkeit. erforderlich, um das gewtinschte Endgewichl 
genau zu erreichen. 

Die Maierialforderung beginnt mil der durch die Sollge- 
wichtskurve (Fig. 5) bedingten Fordergcschwindigkeil (Fig. 
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4). Durch einen Soll/Istwcrt-Vergleich mil der vorgegebe- 
nen Sollgewichtskurve wird festgestellt, welche Menge 
noch bis zum Endgewichl zu fullen ist. Ist die Differenz- 
menge sehr groB, so kann die Material fordergeschwindig- 
5 keit auch erst noch m als auf 100% ansteigen und erst fur die 
letzten 10 oder 20% auf die Feinforderung herabgeregclt 
werden. Ziel ist jedoch, mit einer moglichst gleichmaBigen 
Fordergeschwindigkeit die Befullung vorzunehmen, so daB 
die Fordergeschwindigkeit beim folgendcn Zyklus fur diese 
to Vorfullzeit bercits insgesamt angepaBl wird. 

Sobald das Endgewicht erreicht ist, schliefien die Klap- 
pen 9 und schneiden eine weitere Malerialzufuhr ab. Dcr 
Material trans port schaltet jedoch nicht ab, sondern beginnt 
sogleich den Vorfullraum 8 bzw. 80 wieder zu fullen, wah- 
15 rend die Waage ihre Beruhigungszeit und Wagung durch- 
fuhrt und das gewogene Material abwirft. 

Um den Vorfullraum 8 bzw. 80 optima! zu nutzen, ist es 
nolwcndig, die richtige Geschwindigkeit der Materialzufuh- 
rung wahrend dieser Vorfullperiode zu ermitteln, denn diese 
20 kann von der aus der Sollgewichtskurve ennittelten Sollge- 
schwindigkeit (Fig. 4) durch die Besonderheit des Materials 
abweichen. Dies kann zwar grundsatzlich auch von Hand 
und durch Eingabe von Erfahrungswertcn crfolgen. Es ist 
aber auch moglich, daB sich die Wicgceinrichtung hier 
25 sclbst optirniert. Dies geschicht auf folgende Weise: 

GemaB einer vorgegebenen Grundeinstellung beginnt beim 
ersten Wiegezyklus der Materialtransport mit einer Trans- 
portgeschwindigkeit von etwa 50%. Je nach GroBe des Vor- 
fullraumes 8 bzw. 80 wird dann nach einer Verwiegezeit von 
30 ca. 60% des Wiegezyklusses kontrolliert, welche Menge 
Material bei der pauschal cingestellten Vorfullgeschwindig- 
keit in den Vorfullraum 8 bzw. 80 gelangt ist. Dies ist natiir- 
lich vom Material abhangig, jedoch wird diese Materialab- 
hangigkeit bei dieser Messung automatisch einbezogen, da 
35 die Istmcnge in Abhangigkeif dcr Fordergeschwindigkeit 
wahrend dieses Vorfullens gemessen wird. 

Diese Kontrolle kann auf vcrschiedene Weise erf olgen. 
Eine Methode besteht beispielsweise darin, daB durch Off- 
nen der Absperrklappen 9 die bis dahin eingefullte Vorfull- 
40 menge in den Wiegebehalter 10 abgeworfen wird, so daB 
dieser ein Zwischengewichl fesistellen kann, welches an den 
Rechncr gegeben wird. der dieses mit dem Sollgewicht ver- 
gleicht. Liegt dieser Istwert. unter dem Sollwert, bedeutet 
dies, daB die 50%ige Fullgeschwindigkeit zu gering ist und 
45 entsprechend der Differenz zwischen Istwert und Sollwert 
erhoht werden muB. Bereits fur den nachsten Wiegezyklus 
gibt der Rechner die richtige Fordergeschwindigkeit vor, so 
daB eine optimale Ausnutzung des Vorfullraumes 8 bzw. 80 
erfolgt. Ist die Vorfullmenge zu hoch, wird die Geschwin- 
50 digkeit entsprechend herabgesetzt. Damit erubrigen sich die 
ublichen EinstellmaBnahmen. Zur Verfeincrung kann dieser 
Vorgang auch wiederholt werden. 

Eine andere Art der Optimierung der Vorfiillgeschwindig- 
keit besteht darin, den Vorfullraum 8 mil einer McBvorrich- 
55 tung fur den Fullungsgrad auszustaiten (MeBsonde, Licht- 
schrankc usw.). Der Vorfullraum 8 wird gefullt, bis dcr MeB- 
geber anspricht und die Fullung des Raumes anzeigt, wo- 
durch sich die Klappen 9 offnen. Gleichzeitig wird die beno- 
tigte Zeit festgestellt und im Rechner daraus die optimale 
60 Fullgeschwindigkeit errechnet und eingesiellt, indern die 
Grundeinstellung erhoht oder auch erniedrigt wird. Bei die- 
ser Methode kann die Vorfullmenge anschiieBend auf das 
Endgewicht gebracht und als erste Wagung verwendet wer- 
den. 

65 Um ein Uberfullen des Vorfullraumes 8 zu vermeiden, 
wird zweckmaBig bei der Optimierung der Fordergeschwin- 
digkeit von einer so niedrigen Fordergeschwindigkeit aus- 
gegangen, bei der mil Sicherheil die vollstandigc Fullung 
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des Vorfullraumes 8 bzw. 80 noch nicht erreicht wird. In dcr 
Kegel wird das mil etwa 50% der Fordergeschwindigkeit er- 
rcichr. Beim ersten Wiegezyklus wird dann nach etwa 25 bis 
70% der Wiegezykluszeit durch Vergleich des Istgcwichtes 
mil. dem Sollgewichl die optimale Stangeschwindigkeit des 
Nadelbandes 4 bzw. die Fordergeschwindigkeit ermittek, 
wie oben bereits beschrieben. 

Nat.iirlich kann auch vorgesehen sein, daB die cinnial er- 
initteken Fordcrgeschwindigkeiten fur beslimmte Maieria- 
lien und Komponentenzusammensetzungen gespeichert 
werden und bei Wiederholung desselbcn Falles abgerufen 
werden, ohne daB eine entsprechende Optimierung noch- 
mals statt.finden muB. In der Regel ist eine automalische 
Selbstoptimicrung jedoch vorteilhafter, weil Fehleinstellun- 
gen vermieden werden und das Personal sich urn die Einslel- 
Lung der richtigen Vorfullgeschwindigkeit gar nicht kiim- 
mem muB. 

Bei den nun folgenden Wiegezyklen liegt nach der Opti- 
mierung die optimale Fordergeschwindigkeit fest. Sobald 
die Vorflillung erreicht ist, schaltet die Steuerung auf die 
durch die Sollgewichtskurve vorgegebene Fullgcschwindig- 
keit urn. Durch einen Regler, der zweckmaBigerweisc auf 
die Licfergeschwindigkeit des Nadelbandes 4 einwirkt, wird 
die Geschwindigkeit entlang dieser Kurve gesteuerl, so daB 
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Fullgcschwindigkeit entsprechcnd herabgesetzt. Das Vorful- 
len erfolgt langsamer, wobei aber das Fullen auf das Endgc- 
wicht unabhangig von der Vorfullgeschwindigkeit auch bei- 
behalten werden kann, so daB derselbe Zeitraurn ausgefulll 
ist, wie bei der groBtcn Komponente. Da die vorgegebene 
Sollgewichtskurve aus der Einheitskurve abgeleitet wird, 
spielt sich hier der Verwiegezyklus prozentual in der glei- 
chen Weise ab wie bei der groBten Komponente. Eine be- 
sondere Einslcllung dafur ist nicht erforderlich. Die Ein- 
heitskurve ist in jedern Steuergerat oder in dem Steuergerat 
der Gcsamtanlage vorgegeben. Es brauchen also nurdie gc- 
wiinschte Produktionsleistung oder der Wiegezyklus und 
die gewiinschten Endgewichte fiir die einzelnen Komponen- 
ten eingegeben werden. Alles andere, einschlieBlich der Op- 
limierung des Prozesses, wird durch den Rechner der Steue- 
rung durchgefuhrt. 

Um am Anfang wie auch am Ende einer Mischpartie slets 
die gleiche Mischung zu haben, kann die Steuerung auch so 
programmiert sein, daB dcr Abwurf dcr gewogenen Faser- 
mengen nacheinander beginnt und nacheinander endel, so 
daB stets vollslandige Mischungspakete cntstehen. Bei dem 
Bcispiel in Fig. 2 wird also der Wiegespeiser III seine letzte 
Wagung auf das Mischband 12 abwerfen und dann bereits 
seine Arbeit einstellen. Die letzte Abwurfmenge geiangt 



auch eine entsprechende Abnahme dcr Fullgcschwindigkeit 25 dann zum Wiegespeiser II, dcr seine Komponente auf diesc 



erfolgt, um die Fcindosierung bei Erreichen des Endgewich- 
tes vorzunehmen. Sobald dieses Endgewicht erreicht ist, ist 
fiir die Matcrialzufuhr der Zyklus bereits beendet und die 
Geschwindigkeit des Transportbandes 4 wird nach Schlic- 
Ben der Klappen 9 auf die optimierte Fordergeschwindigkeit 
geschaltet, womit der VorfuUvorgang und damit der neue 
Wiegezyklus beginnt. Wahrend also der Vorfullraum 8 bzw. 
80 bereits wieder mit Materia! gefullt wird, vcrham die 
Wiegeeinrichtung mit dem Wiegebehaltcr 10 in der Beruhi- 
gungszeit, und nach Ablauf derselben wird durch Offnen 
des Wiegebehalters 10 das gewogene Material auf das 
Mischband 12 abgeworfen. 

Selbstverstandlich wird auch bei diesem Wiegeverfahren 
am Ende des Wiegezyklus die Abweichung des Istgcwichtes 
vom Sollabwurfgewicht fcstgestellt und bei den nachfolgen- 
den Wiegezyklen berucksichtigt. Dies kann, wie liblich, ge- 
wichtsmaBig erfolgen, es kann aber auch zur Optimierung 
des Ablaufes die Fordergeschwindigkeit beeinfiuBl werden. 
Dies geschieht so, daB gemaB der Einheitskurve der Ablauf 
des Wiegezyklus gleich bleibt, jedoch die errechnete Kor- 
rekturgeschwindigkeit gleich 100% der Fordermenge ge- 
setzt wird und damit. die Vorgabe der Sollgewichts- und der 
daraus abgeleileten Sollgeschwindigkeitskurve sich korri- 
giert. Auf diese Weise wird eine sehr genaue Wagung er- 
reicht. 

Wie aus Fig. 2 hervorgeht, sind fiir die Mischung mcist 
mebrere Komponenten zusarnmenzusiellen und zu mischen. 
Fiir jede Komponente ist ein Wiegespeiser I, II oder III vor- 
gesehen. Im vorliegenden Fall konnen also drei Komponen- 
ten gemischt werden. Da die einzelnen Anteile der Kompo- 
nenten unterschiedlich groB sind, dauert die Fullung der 
Wiegebchalter 10 bei den ublichen bekannten Fullveri^ahrcn 
unterschiedlich lang, so daB die Komponente, die den groB- 
ten Anteil bestimmt, auch die langste Zeit benotigt, so daB 
die andcren beiden Wiegespeiser ihren Wiegevorgang eher 
beendet haben und mit dem Abwurf ihrcr Gewichlsmengc 
auf den Wiegespeiser mit der groBten Menge warten miis- 
scn. ErfindungsgemaB sind diese drei Wiegespeiser in ihrcr 
Fiillgeschwindigkeit so aufcinander abgestimmt, dali alle 
drei Wiegungen zur gleichen Zeit fertig werden. Dadurch, 65 
daB die Sollgewichtskurve aus dcr Einheitskurve fiir jede 
Komponente bestimmt und dem betreffenden Wiegespeiser 
vorgegeben wird, wird die Gcschwindigkeitskurve fur die 
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letzte Wagung des Wiegespciscrs III abwirft und sodann 
auch seine Tatigkeit einstellt. Erst wenn dieses Mischpaket 
auch den letzten Wiegespeiser I passicrt hat, wird die Misch- 
anlage abgeschaltet. Genauso erfolgt der Start, indem dcr 
Wiegespeiser III beginnt und nacheinander die Wiegespei- 
ser II und I zugeschaltet werden. 

Bei dem beschriebenen Beispiel wurde die ProzeBsteue- 
rung durch Vorgabe einer gewiinschten Sollgewichtskurve 
beschrieben, nach welchem die Matcrialzufuhr in den Wie- 
gebehaltcr 10 gesteuert wird. Diese Sollgewichtskurve kann 
auch empirisch ermittell werden, jedoch ist es von Vorteil, 
dies gemaB der Erfindung uber die Einheitskurve zu ermit- 
teln. 

Die Optimierung der Fordergeschwindigkeit, insbeson- 
dere fiir das Vorfiillen, hat nicht nur Bedeutung im Zusam- 
menhang mit dem groBeren Vorfullraum 80, der praktisch 
die ganze Fullmengc bis auf die Restfullung zur Fcindosie- 
rung aufnehmen kann. Auch bei den herkommlichen, be- 
kannten Wiegeverfahren kann der vergroBerte Vorfullraum 
80 mit Erfolg eingesetzt werden und den ProzeB erheblich 
verkiirzen bzw. die erforderliche Fordergeschwindigkeit 
herabsetzen. 

Wie aus Fig. 6 anhand der durchgehenden, stark gezeich- 
neten Kurve hervorgeht. ist es durchaus moglich, auch fiir 
den herkommlichen WiegeprozeB mit Stillstand (Bereich D) 
der Matcrialforderung eine Einheitskurve vorzugeben und 
danach den Zyklus zu steuern. 

Somit kommt diesen Teilen der Erfindung eine selbstan- 
dige Bedeutung zu, jedoch wird das Optimum durch An- 
wendung aller dieser beschriebenen Tcile zusammen er- 
reicht. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Mischen von Faserkomponenten 
mittels Wiegespeisung, bei welchem das zu dosierende 
Fasermaterial von einer Materialzufuhr in einen Wie- 
gebehalter gefordert wird, welchem ein Vorfullraum 
vorgeschaltet ist, wobei der Wiegebehalter von dem 
vorgeschalteten Vorfullraum durch eine steuerbare 
Klappe getrennt ist, die wahrend des Abwurfs der Wa- 
gung geschlossen ist, so daB der Vorfullraum gefullt 
wird, dadurch gekennzeichnet, daB der Wiegecinrich- 
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lung (I, II, III) cine gewiinschte Sollgewichiskurve 
(Fig. 4) vorgegeben wird, nach welcherdie Fullung des 
Wicgebchalters (10) durch entsprechcndc Variation der 
Materiaizufuhr in den Wiegebehalter (10) vorgenom- 
men wird. 5 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gckennzeich- 
nei, daB der Ablaufdes Wiegezyklus durch die jewei- 
lige prozenfuale Fordemienge uber der prozentualen 
Zeil des Wiegezyklus (Hinheitskurve) fesigelegt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 10 
net, daB die Sollgewichiskurve (Fig. 4) fur jede Kom- 
ponente (I, II, III) a us der Hinheitskurve (Fig. 3) ermit- 
telt wird, bezogen auf das Sollgewicht der Konipo- 
nenle (I, II, HI), das in einem Wiegezyklus erreicht 
wcrden soil. 15 

4. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 
1 bis 3, dadurch gekennzeichnct, daB die Variation der 
Materiaizufuhr durch Veranderung der Forderge- 
schwindigkeit des Nadclbandes (4) erfolgt. 

5. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 20 
1 bis 4, dadurch gekennzeichnct, daB die Anpassung 
des Istgewichtes an das durch die Sollgewichtskurve 
jeweils vorgegebene Sollgewicht durch eincn Rcgler 
erfolgt. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- 25 
net, daB der Regler die aktueile Fordergeschwindigkcit 
des Nadelbandes (4) beeinfiuBt. 

7. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 
1 bis 6, dadurch gekennzeichnct., daB die Zeil des Wie- 
gezyklus durch die Mischbandgeschwindigkcit be- 30 
stimmt wird. 

8. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 
1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB der Abwurf der 
gewogenen Fasermengen auf das Mischband (12) 
nacheinander beginnt und nacheinander endet, so daB 35 
stcts volistandige Mischungspakete entstehen. 

9. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 
1 bis 8, dadurch gekennzeichnet. daB zur Ennittlung 
der optimalen Fordergeschwindigkcit die Forderge- 
schwindigkeit der Materiaizufuhr (4) fur den ersten 40 
Wiegezyklus nach Vorgabe eines Erfahrungswertes 
eingcstellt wird und nach 25 bis 70% der Wiegezyklus- 
zeit das erreichte Istgewicht mit dem Sollgewicht ver- 
glichen wird und die so ermittelte Differenz zur Kor- 
rektur der Fordergeschwindigkcit der Materiaizufuhr 45 
(4) benutzt wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Erfahrungswert fur die Optimierung der 
Startgeschwindigkeit bei elwa 50% liegt. 

1 1. Verfahren nach einem oder mehreren der Ansprii- 50 
che 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB die Forder- 
geschwindigkcit fur die Feindosierung unverandert 
bleibt, unabhangig von der Veranderung der Fordergc- 
schwindigkeit fur die Materialforderung wahrend des 
Vorfullens und/odcr Hauptfulicns. 55 

12. Verfahren nach einem oder mehreren der Ansprii- 
che 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB am Ende des 
Wiegezyklusses die Abweichung des Istgewichtes vom 
Soliabwurfgewicht festgestellt und die Differenz zur 
Korrektur der Fordergeschwindigkcit berucksichtigt 60 
wird. 

13. Verfahren zum Mischen von Faserkomponenlen 
mittels Wiegespeisung, bei welchern das zu dosierende 
Fasermaterial von einer Materiaizufuhr in einen Wie- 
gebehalter gefdrdert wird, welchcm ein Vorfullraum 65 
vorgeschaltet ist, und der Wiegebehalter von dem vor- 
geschalteten Vorfullraum durch eine steuerbare Klappe 
getrennt ist, die wahrend des Abwurfs der Wagung ge- 
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schlossen ist, so daB der Vorfullraum gefullt wird, ins- 
besondere nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 
bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB die Materiaizu- 
fuhr (4) wahrend des gesamten Wiegezyklus Faserma- 
terial for der t. 

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnct, daB die Fordergeschwindigkcit der Materiai- 
zufuhr (4) gegen Ende der Feindosierung gegen Null 
gent, jedoch nach SchlieBen der Absperrklappen (9) 
die voile Fordergeschwindigkcit wieder aufnimmt. 

15. Wiegespeisevorrichtung, bei wclcher das zu dosie- 
rende Fasermaterial von einer Materiaizufuhr in eincn 
Wiegebehalter gefordert wird, welchern ein Vorfull- 
raum vorgeschaltet ist, und der Wiegebehalter von dem 
vorgcschaltctcn Vorfullraum durch cine steuerbare 
Klappe getrennt ist, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Fassungsverrnogen des VorfulLraumes (8; 80) dem Fas- 
sungsvennogen des Wiegebehiiltcrs (10) entspricht. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Fassungsverrnogen des Vorfullrau- 
mcs (8; 80) etwa 80% des Fassungsvcrmogcns des 
Wiegebchalters (4) aufweist. 

17. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 15 und 16, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Fassungsverrnogen 
des Vorfullraumes (8; 80) wenigstens 50% des Fas- 
sungsvermogens des Wiegebehalters (4) aufweist. 
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